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ABSTRAKSI 
 
ANALISIS NETWORK PROSES PRODUKSI 
BATIK CAP 
PADA PT. BATIK DANAR HADI SURAKARTA 
 
MAULANA KHADAFIE 
 
F3502120 
 
Pertumbuhan ekonomi dimasa sekarang mengalami pertumbuhan yang 
sangat pesat tidak terkecuali pertumbuhan di bidang industri batik, perusahaan 
yang mempunyai kemampuan memenuhi pesanan dan berkualitas sesuai yang 
diharapkan bisa tetap eksis dimasa sekarang. Dalam penelitian ini diambil satu 
macam jenis produk PT. Batik Danar Hadi Surakarta yaitu batik cap motif  
kombinasi.   
Selama penelitian, peneliti mengadakan pengamatan langsung dalam 
proses produksi, wawancara dengan pekerja, ataupun pihak pimpinan. Perumusan 
masalah yang digunakan adalah bagaimana urutan dan jaringan kerja dalam 
proses produksi, jalur kritis dalam proses produksi, dan probabilitas penyelesaian 
proses produksi sesuai dengan waktu yang sudah ditargetkan. Metode yang 
digunakan dalam penelitian adalah menggunakan analisis network dengan metode 
PERT ( program evaluation and review tehnique ).  
Dari hasil analisis network diketahui jaringan kerja dan urutan kegiatan 
yang juga merupakan jalur kritis yaitu nganji atau melayor (A), ngemplong (B), 
mbatik atau ngecap (C), medel (D), ngelorod 1 (E), ngelorod 2 (F), cap drik (G), 
nyoga (H) dari analisis PERT diketahui bahwa waktu kritis dalam menyelesaikan 
batik cap adalah selama 171.67 menit. Sedangkan perusahaan menargetkan waktu 
penyelesaian selama 180 menit dan probabilitas waktu penyelesaian dengan waktu 
yang ditargetkan sebesar 89%.   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
BAB 1 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang 
Pada saat ini orang mengenal barang dan jasa yang  sangat 
beraneka ragam untuk memenuhi kebutuhannya. Perusahaan-
perusahaan yang memproduksi barang tersebut tentu saja bertujuan 
untuk memperoleh keuntungan maksimal. 
Pesatnya perkembangan teknologi saat ini menyebabkan 
semakin ketatnya persaingan terutama dalam bidang bisnis, setiap 
proses produksi dibantu oleh mesin-mesin canggih dan 
penggunaannya sangat praktis dan pengerjaannya sangat singkat. 
Keadaan ini didukung oleh munculnya produk-produk baru, dengan 
berbagai macam corak dan warna yang disukai atau diminati oleh 
konsumen. Sehingga produk baru tersebut bersaing dipasaran untuk 
mendapatkan tempat dipasar agar perusahaan dapat tumbuh dan 
berkembang dengan baik maka diperlukan penggunaan sumber daya, 
baik uang, tenaga kerja, bahan, mesin, dan waktu secara efektif dan 
efisien agar didapatkan hasil yang optimal dengan penggunaan 
sumber daya yang otimal akan mendapatkan hasil yang sesuai dengan 
pasaran, tepat waktu dan tepat biaya pula.  
Pengendalian dapat berarti pengawasan yang diperlukan pada 
tiap-tiap kegiatan yang diadakan agar tindakan- tindakan dapat 
dilaksanakan sesuai dengan waktu yang ditetapkan. Pengawasan 
bertujuan untuk memeberikan jaminan terhadap pelaksanaan suatu 
rencana yang telah ditetapkan jadi pengawasan mempunyai unsur 
bimbingan atau petunjuk pada setiap kegiatan yang dilaksanakan. 
Di dalam hubungannya dengan fungsi produksi yang baik 
diperlukan rangkaian kegiatan yang membentuk suatu sistem 
produksi.sistem produksi merupakan kumpulan dari sub sistem- sub 
sistem yang saling berinteraksi dengan tujuan mentraspormasi input 
produksi menjadi output produksi. Sub sistem-sub sistem produksi 
tersebut akan membentuk konfigurasi sistem produksi. Input produksi 
dapat berupa bahan baku, mesin, tenega kerja, modal, sedangkan 
output produksi merupakan produk yang dihasilkan.    
Perencanaan merupakan fungsi utama dari manajemen. 
Perencanaan memegang peranan penting dalam mencapai tujuan 
perusahaan dan suatu usaha dalam pengambilan keputusan yang 
mempengaruhi jalannya perusahaan diwaktu yang akan datang. Pada 
terhadap perencanaan dilakukan perincian kegiatan, jadwal dan biaya, 
guna membantu manajemen dalam menyusun perencanaan dan 
pengawasan maka digunakan suatu metode kerja yang disebut 
Network atau jaringan kerja.  
Dalam analisis ini digambarkan urutan penyelesaian kegiatan 
maupun kegiatan secara keseluruhan. Analisis network pada dasarnya 
adalah hubungan ketergantungan kegiatan pekerjaan yang 
digambarkan dalam diagram. Manajemen akan dapat mengetahui 
kegiatan mana yang didahulukan dan kegiatan mana yang harus 
dilembur, kegiatan mana yang harus ditambahkan biaya dan tenaga 
kerja agar efisiensi dapat dicapai.  
PT. Batik Danar Hadi Surakarta merupakan salah satu 
perusaaan tekstil yang bergerak dalam bidang usaha pembuatan batik 
dalam berbagai proses yaitu proses tulis dan cap untuk menentukan 
jangka waktu penyelesaian proyek, selama ini perusahaan masih 
menggunakan perkiraan sebagai pedoman untuk menentukan berapa 
lama kira-kira waktu penyelesaian proyek. 
Untuk dapat bisa mencapai perencanaan dan pengendalian yang 
baik, diperlukan adanya metode khusus dalam penelitian ini,yaitu 
menggunakan analisis network dengan metode PERT ( program 
evaluation and review technique ). Metode ini dapat di gunakan untuk 
membantu melaksanakan fungsi  perencanaan dan pengendalian 
proyek agar lebih baik. PERT membantu manajer dalam memperbaiki 
efisiensi pengerjaan proyek-proyek segala ukuran.   
Berdasarkan uraian diatas maka penulis dalam menyusun tugas 
akhir   mengambil judul : “ANALISIS NETWORK PROSES PRODUKSI 
BATIK CAP PADA PT. DANAR HADI DI SURAKARTA”. 
 
 
 
 
 
 
B. Rumusan Masalah 
Masalah-masalah pokok yang mendorong penelitian tentang 
penerapan analisis Network pada Perusahaan PT. Batik Danarhadi di 
Surakarta. 
1. Bagaimana jaringan kerja proses produksi diterapkan dengan 
urutan-urutan pekerjaan yang logis agar dapat diselesaikan tepat 
waktu? 
2. Bagaimanakah jalur kritis untuk menyelesaikan dengan waktu 
yang paling efisien ? 
3. Berapa probabilitas proses produksi dapat selesai tepat waktu 
yang ditargetkan? 
 
C. Tujuan Penelitian 
Penelitian ini bertujuan untuk meneliti penggunaan analisa 
Network dalam perencanaan dan pengawasan produksi pada 
perusahaan PT. Batik Danarhadi adalah untuk mengetahui : 
1. Untuk mengetahui jaringan kerja proses produksi yang diterapkan 
dengan urutan-urutan pekerjaan yang logis agar dapat 
diselesaikan tepat waktu. 
2.  Untuk mengetahui jalur kritis guna menyelesaikan pekerjaan 
dengan waktu yang efisien. 
3.  Untuk mengetahui probabilitas penyelesaian proses produksi tepat 
waktu yang ditargetkan . 
 
D. Batasan Masalah 
Untuk menghindari adanya perluasan permasalahan, 
mempermudah memahami masalah dan mempermudah pelaksanaan 
penelitian, membatasi permasalahan pada produk  batik cap motif 
kombinasi pada perusahaan batik PT Danarhadi. 
 
E. Manfaat Penelitian  
1.  Bagi perusahaan 
Memberi masukan gambaran pada pemilik sekaligus pimpinan 
perusahaan bahwa dengan menggunakan analisis Network dapat 
memperkirakan waktu penyelesaian produksi dan betapa 
pentingnya perencanaan dan pengawasan produksi dalam 
memperoleh efektifitas waktu dan biaya pembuatan produk. 
2.  Bagi Peneliti 
Menambah pengetahuan dan pengalaman dalam menerapkan 
teori yang didapat dari perkuliahan dalam dunia kerja. 
3. Bagi Pihak lain  
Sebagai bahan acuan untuk pengembangan penelitian 
selanjutnya. 
 
F. Landasan Teori 
1. Perencanaan Produksi 
Perencanaan merupakan salah satu fungsi dari manajemen 
dimana perencanaan tersebut menentukan usaha atau tindakan 
untuk suatu kegiatan yang di putuskan oleh pimpinan atau 
manager. Untuk mendapatkan perencanaaan yang baik, 
perencanaan tersebut harus didukung baik dari lingkungan internal 
maupun eksternal maka di dapatkan perencanaan yang optimal. 
Handoko (1995:77) mengartikan Perencanaan adalah proses 
dasar di mana manajer memutuskan tujuan dan cara 
pencapaiannya. Dalam perencanaan manajer memutuskan yang 
harus dilakukan untuk kegiatan . Perencanaan adalah pemilihan 
sekumpulan kegiatan dan memutuskan selanjutnya yang harus 
dilakukan. 
Dalam hal ini perencanaan produksi harus didukung oleh dua 
unsur yaitu peramalan produksi dan perkiraan produksi. Dengan 
terdapatnya peramalan produksi dan perkiraan produksi akan dapat 
diketahui produk apa saja yang akan diproduksi oleh perusahaan 
berikut jumlah masing-masing, serta komponen apa saja yang 
diperlukan guna pelaksanaan proses produksi pada waktu yang 
akan datang. 
Dengan demikian maka menurut Ahyari (1994: 66) 
manajemen perusahaan yang bersangkutan akan dapat 
mengadakan persiapan-persiapan yang lebih baik untuk 
melaksanakan proses produksi dalam perusahaan yang 
bersangkutan tersebut. . 
Perencanaan memegang peranan penting dalam: 
menentukan tujuan-tujuan itu sendiri, agar tujuan itu diintegrasikan, 
pengawasan. Ketiga unsur diatas perlu, agar segala kegiatan 
berproduksi itu efisien sedang pedoman bekerjapun ada, dengan 
adanya tujuan tersebut dapatlah kemudian di letakkan 
kebijaksanaan dasar, misalnya untuk penyediaan bahan mentah di 
letakkan kebijaksanaan pembelian/pemesanan, penyimpanan dan 
pembelanjaan. Dalam proses produksi di letakkan kebijaksanaan 
dasar pemanfaatan fasilitas produksi, jam kerja, penggunaan 
bahan. Dalam hal kualitas di letakkan kebijaksanaan dasar tentang 
pengawasan : metodenya, kapan di lakukan pengawasan dan 
dengan apa. (Sukanto dan Indriya, 1976: 34). 
2.  Pengawasan Produksi 
Dalam fungsi manajemen pengawasan kegiatan produksi 
merupakan kegiatan produksi yang terakhir. Soeharto (1997:107 
mengartikan pengawasan adalah suatu pengendalian proses 
produksi agar sesuai dengan rencana yang ditetapkan, sedangkan 
pengendalian yang dimaksud untuk memantau dan mengkaji agar 
langkah-langkah kegiatan tersebut terbimbing ke arah tujuan yang 
di tetapkan. . 
Tahap pengawasan biasa dikenal sebagai fungsi 
pengawasan produksi, yang terdiri dari : 
a. Routing, usaha untuk menetukan urutan operasi yang akan 
dilalui, dari bahan baku sampai proses produksi selesai. 
b. Scheduling, menentukan rencana waktu kapan pekerjaan itu 
akan dikerjakan dan bilamana pekerjaan-pekerjaan dapat 
dialokasikan pada waktu yang telah ditentukan. 
c. Dispatcing, perintah pelaksanaan dari semua rencana dan 
pengaturan dalam bidang Routing dan Scheduling. 
d. Follow, merupakan fungsi penelitian dan pengecekan terhadap 
semua aspek yang mempengaruhi kelancaran kegiatan 
produksi. 
3.  Jenis-jenis pengawasan produksi 
Seperti yang ketahui bahwa jenis pengawasan produksi 
yang dilakukan tergantung dari jenis, proses produksi (type of 
manufacturing).  
Ada dua jenis proses produksi yang utama yaitu proses 
produksi yang terus menerus (continuous manufacturing) dan 
proses produksi yang terputus-putus (intermittent manufacturing). 
Selain itu menurut Assauri (1978: 156) terdapat pula dua jenis 
proses  produksi yang dilihat dari pengawasan produksi yaitu 
pengawasan arus (flow contro1) dan pengawasan pengerjaan 
pesanan (order control).  
a. Flow Control/pengawasan arus adalah pengawasan produksi 
yang dilakukan terhadap arus pekerjaan sehingga dapat 
menjamin kelancaran proses pengerjaan. 
b. Order Control/pengawasan pengerjaan pesanan adalah 
pengawasan produksi yang dilakukan terhadap produk yang 
dikerjakan, sehingga produk yang dikerjakan itu dapat sesuai 
dengan keinginan si pemesan baik mengenai bentuk, jenis dan 
kualitasnya.  
4. Scheduling (penjadwalan) 
Handoko (1999: 400) mengartikan Scheduling atau 
penjadwalan adalah suatu kegiatan perencanaan penjadwalan 
waktu dan urutan pengguna sumber daya phisik dan manusia serta 
untuk kegiatan-kegiatan operasional suatu organisasi atau 
perusahaan  
Penjadwalan merupakan kegiatan yang penting dalam 
penentuan waktu dan urutan dalam kegiatan produksi, dengan 
penjadwalan perusahaan akan memperoleh gambaran tentang 
kegiatan produksi yang akan dilaksanakan sehingga perusahaan 
dapat memperkirakan waktu dan biaya yang dikeluarkan.Dengan 
adanya scheduling atau penjadwalan produksi yang dilakukan oleh 
perusahaan maka fungsi pengawasan produksi akan mudah 
dilaksanakan karena akan diketahui penyimpangan dan efisiensi 
waktu yang telah direncanakan dengan waktu yang sesungguhnya 
dalam proses produksi perusahaan. 
Faktor-faktor yang perlu diperhatikan dalam scheduling adalah : 
a. Bahwa untuk pengawasan produksi hendaknya scheduling itu 
dibuat sederhana dan fleksibel sehingga biayanya (tak 
langsung) dapat rendah, informasi yang diberikan jelas, 
menghindari keadaan yang mendadak perlu perubahan 
(misalnya adanya rush order, absen-absen, mesin-mesin yang 
perlu diperbaiki). 
b. Bahwa scheduling itu hendaknya sedikit banyak semi 
sentralisasi apabila scheduling disentralisir maka seksi harus 
menentukan waktu kegiatan untuk tiap-tiap mesin.  
5. Kapasitas waktu 
Handoko (1994: 300) mengartikan Kapasitas adalah suatu 
ukuran kemampuan produktif suatu fasilitas per unit, waktu. 
Beberapa definisi kapasitas yang secara umum diterima, dapat 
diperinci sebagai berikut: 
a. Design capacity, yaitu tingkat keluaran persatuan waktu untuk 
mana pabrik dirancang. 
b. Rated capacity, yaitu tingkat keluaran pesatuan waktu yang 
menunjukkan bahwa fasilitas secara teoritik mempunyai 
kemampuan memproduksi. 
c. Standart capacity, yaitu tingkat keluaran persatuan waktu yang 
ditetapkan sebagai “sasaran” pengoperasian bagi manajemen, 
supervisor dan para operator mesin, dapat digunakan sebagai 
dasar bagi penyusunan anggaran. 
d. Actual dan / atau operating capacity, yaitu tingkat keluaran 
rata-rata per satuan waktu selama periode-periode waktu yang 
telah lewat. 
e. Peak capacity (kapasitas puncak), yaitu “jumlah keluaran per 
satuan unit (mungkin lebih rendah dari pada rated, tetapi lebih 
besar dari pada standart) yang dapat dicapai melalui maksimasi 
keluaran, dan akan mungkin dilakukan dengan kerja lembur, 
menambah tenaga kerja, menghapus penundaan-penundaan, 
mengurangi jam istirahat dan sebagainya. 
6. Pengertian Network 
Network  merupakan metode yang sangat membantu dalam 
proses perencanaan maupun pengawasan proyek. Network adalah 
salah satu alat dalam penyusunan perencanaan, koordinasi, dan 
pengawasan proyek dengan penyelesaian proyek dengan jangka 
waktu dan penyelesaian yang paling efisien.  
 Pada prinsipnya Network digunakan untuk merencanakan 
penyelesaian berbagai macam pekedaan / proyek terutama proyek 
/ pekerjaan yang terdiri atas berbagai macam unit pekerjaan, 
dengan mempergunakan Network sebagai alat perencanaan maka 
dapat disusun perencanaan yang baik serta dapat diadakan 
realokasi tenaga kerja/karyawan.Maka dengan Network akan lebih 
mudah untuk menentukan pekerjaan mana yang harus dikerjakan 
dengan kerja lembur, agar pekerjaan secara keseluruhan dapat 
lebih cepat selesai, namun mempunyai total biaya yang minimal. 
7. Manfaat Network 
Keuntungan-keuntungan yang dapat diperoleh dengan 
mempergunakan analisis Network adalah : 
a. Mengorganisir dan informasi secara sistematik. 
b. Penetuan urutan / prioritas pekerjaan. 
c. Dapat menemukan pekerjaan-pekerjaan yang dapat ditunda 
tanpa menyebabkan terlambatnya penyelesaian proyek / 
pekerjaan secara keseluruhan sehingga dari 
pekerjaan-pekerjaan tersebut dapat dihemat tenaga, waktu dan 
dana. 
d. Dapat menentukan pekerjaan-pekerjaan yang harus segera 
diselesaikan tepat pada waktunya, karena penundaan pekerjaan 
tersebut dapat mengakibatkan tertundanya penyelesaian 
pekerjaan secara keseluruhan. 
e. Dapat segera mengambil keputusan apabila jangka waktu 
kontrak, tidak sama dengan jangka waktu penyelesaian proyek 
secara normal. 
f. Dapat segera menentukan pekerjaan-pekerjaan mana yang 
harus disubkontrakkan agar penyelesaian proyek / pekerjaan 
secara keseluruhan dapat sesuai dengan permintaan konsumen. 
8. Penyusunan diagram Network 
 Adapun untuk menyusun diagram Network suatu pekerjaan 
diperlukan data sebagai berikut: 
a. Pekerjaan-pekerjaan yang harus dilaksanakan untuk 
menyelesaikan suatu pekerjaan tersebut secara keseluruhan. 
b. Taksiran waktu yang diperlukan untuk setiap pekerjaan. 
c. Urutan pekerjaan yang akan dilaksanakan. 
d. Ongkos untuk mempercepat setiap pekerjaan. 
Adapun dalam metode ini maka dikenal simbol-simbol sebagai 
berikut : 
 Anak panah penuh sebagai simbol dari kegiatan atau 
aktivitas 
 Lingkaran sebagai symbol dari pada kejadian 
 Anak panah terputus-putus sebagai symbol aktifitas semu 
 
Istilah-istilah yang digunakan dalam penyusunan diagram Network 
adalah: 
· Aktivitas adalah suatu bagian yang membedakan pekerjaan 
yang memerlukan penyelesaian dalam jangka waktu tertentu. 
· Kejadian adalah suatu penyelesaian tertentu atau permulaan 
secara cepat. 
· Aktivitas kritis adalah suatu kegiatan yang apabila ditunda akan 
menghambat keseluruhan pekerjaan. 
· Jalur adalah suatu rangkaian kegiatan yang berurutan yang 
memberikan suatu jalan jika masuk dari satu kejadian ke 
kejadian lainnya. 
· Jalur kitis adalah suatu yang berurutan secara terus menerus 
dari aktivitas kritis yang merentang antara permulaan dan 
penyelesaian suatu pekerjaan. 
9. Analisis PERT (Program Evaluation and Review Tehnique) 
PERT merupakan suatu metode analitik yang dirancang untuk 
membantu dalam scheduling dan pengawasan kompleks yang 
memerlukan kegiatan-kegiatan tertentu yang harus dijalankan 
dalam urutan tertentu, dan kegiatan-kegiatan itu mungkin 
tergantung pada kegiatan-kegiatan lain. PERT menggunakan tiga 
estimasi waktu penyelesaian suatu kegiatan yaitu waktu optimis, 
waktu realistis dan waktu pesimis dari ketiga estimasi tersebut 
didapat rumus sebagai berikut : 
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ET
++
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ET = Waktu kegiatan yang diharapkan 
a  = Waktu optimis, waktu kegiatan bila semua berjalan dengan 
baik tanpa ada hambatan 
b = Waktu pesimis waktu kegiatan terjadi bila suatu kegiatan 
dilaksanakan dalam kondisi normal 
m  = Waktu realistik waktu kegiatan bila terjadi hambatan atau 
penundaan lebih dari semestinya. 
(Hani Handoko,1994: 403) 
 Estimasi probabilitas waktu penyelesaian yang dijadwalkan : 
Sebuah perusahaan (organisasi) sering menjadwalkan 
selesainya suatu proyek lebih lama dari waktu yang diharapkan 
untuk maksud-maksud tertentu dengan keadaan tersebut dapat 
dihitung besarnya probabilitas melalui  penggunaan rumus variasi 
standar normal (Z) sebagai berikut : 
 
αTE
TETD
Z
-
=  
Z  =  variasi standar normal 
TD  =  Waktu penyelesaian yang dijadwalkan 
TE =  Waktu penyelesaian yang diharapkan 
a TE = Deviasi standar untuk TE 
Nilaia TE didapat dengan menjumlahkan variance masing-masing 
kegiatan kritis: 
a TE = å ETα 2  a ET = 
2
b
ab
úû
ù
êë
é -  
 Untuk jalur kritis (Hani Handoko,1994: 408) 
10. Analisis CPM 
a. Jalur kritis  
Handoko (1994: 407) mengartikan Jalur kritis adalah jalur 
yang memiliki waktu terpanjang dari semua jalur yang dimulai 
dari peristiwa awal hingga akhir.  
Sehubungan dengan jalur kritis suatu proyek perlu diperhatikan 
bahwa : 
1. Penundaan kegiatan. yang merupakan bagian dari jalur kritis 
akan menyebabkan kelambatan penyelesaian proyek. 
2. Penyelesaian proyek secara keseluruhan akan dapat 
dipercepat bila kita dapat mempercepat penyelesaian suatu 
kegiatan pada jalur kritis. 
3. Kelonggaran waktu (Slack) terdapat pada kegiatan-kegiatan 
yang tidak merupakan bagian “jalur kritis” hal ini 
memungkinkan untuk mengadakan realokasi tenaga kerja 
dari kegiatan-kegiatan tertentu ke kegiatan-kegiatan kritis  
b. Metode Algoritma 
Bila kegiatan-kegiatan suatu proyek tidak banyak dan 
diagram Networknya sederhana jalur kritis dapat dihitung dengan 
mudah, tetapi bila Networknya sangat kompleks maka akan sulit 
menghitung jalur kritis dengan cara sederhana maka metode 
yang lebih cepat dan sistematik dalam menentukan jalur kritis 
yaitu metode “algoritma” (Handoko,1994: 410) 
 a.  ES = Earliest Start 
Adalah waktu dimana pekerjaan yang bersangkutan dapat 
dimulai paling awal, tanpa menimbulkan gangguan pada 
pekerjaan yang lainnya. 
b.  EF = Earliest Finish 
Adalah waktu dimana pekerjaan tersebut dapat diselesaikan 
secepat cepatnya (paling cepat) tanpa menimbulkan 
gangguan pada pekerjaan yang lain. 
c.  LS = Latest Start 
Adalah merupakan waktu yang paling akhir untuk memulai 
suatu pekerjaan tanpa menimbulkan gangguan atau 
diundurnya pekerjaan proyek secara keseluruhan. 
d   LF = Latestfinish 
Adalah waktu yang paling akhir untuk menyelesaikan suatu 
pekerjaan tanpa menimbulkan gangguan atau ditundanya 
pekerjaan agar pekerjaan proyek secara keseluruhan dapat 
selesai tepat pada waktunya tidak mengalami penundaan. 
Slack merupakan waktu suatu kegiatan yang dapat ditunda 
pekerjaannya tanpa menunda pekerjaan secara keseluruhan 
slack adalah selisih waktu antara "earliest dan latest" atau selisih 
antara LS daan ES atau antara LF dan EF. Slack tersebut ada 
beberapa macam yaitu : 
a.  Free slack (waktu longgar bebas) 
Yaitu kelonggaran waktu yang terdapat dalam suatu 
pekerjaan, apabila tidak dipergunakan akan hilang begitu saja. 
b. Slack (waktu longgar) 
Yaitu merupakan kelonggaran waktu yang terdapat dalam 
suatu pekerjaan apabila tidak dipergunakan masih dapat 
dipergunakan pada pekerjaan berikutnya. 
c.  Total Slack (jumlah waktu longgar) 
Yaitu merupakan total dari pada slack dan free slack untuk 
suatu pekerjaan. 
 
 
 
 
 
 
 
G. Kerangka Pemikiran 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Permintaan Konsumen 
Perencanaan Produksi 
· Jenis pekerjaan 
· Urutan pekerjaan 
· Waktu yang dibutuhkan 
 
Pelaksanaan 
Produksi 
 
Net Work 
Penjadwalan 
Pengendalian 
(Pengawasan)  
Produksi 
 
Efisiensi 
Produksi  
 Gambar 1.1 
Sistematika Kerangka Pemikiran 
 
 
Setelah perusahaan mengetahui besar kecilnya permintaan 
konsumen, perusahaan harus membuat perencanaan mengenai 
pekerjaan yang akan dilakukan, dalam perencanaan harus mencakup : 
1. Jenis pekerjaan yang akan dilakukan. 
2. Urutan kegiatan untuk menyelesaikan pekerjaan. 
3. Perkiraan waktu untuk menyelesaikan kegiatan. 
4. Biaya yang dibutuhkan untuk menyelesaikan pekerjaan. 
Dengan hal tersebut perusahaan dapat membuat diagram 
network. Dalam analisis network dapat ditemukan penjadwalan 
kegiatan produksi. Penjadwalan digunakan sebagai pedoman dalam 
pelaksanaan proses produksi. Dengan penjadwalan dan pelaksanaan 
produksi dapat dilakukan pengendalian produksi. Pengendalian 
(pengawasan) digunakan sebagai pedoman dalam pelaksanaan 
proses produksi dilakukan tepat pada waktunya dengan biaya 
seminimal mungkin. 
 
H. Metode Penelitian 
1. Obyek Penelitian 
 mengadakan penelitian melalui magang kerja di perusahaan Batik 
PT. Batik Danar Hadi di Surakarta. 
2. Sumber Data 
a. Data Primer yaitu data yang berasal dari hasil pengamatan 
langsung dari obyek penelitian, berupa : urutan aktivitas dalam 
proses produksi dan waktu penyelesaian masing-masing 
kegiatan. 
b. Data Sekunder yaitu data yang telah dikeluarkan oleh 
perusahaan atau data lain yang berhubungan, berupa : sejarah 
berdinnya perusahaan dan stuktur organisasi perusahaan. 
 
 
3. Data yang Diperlukan 
a. Data mengenai jenis-jenis pekerjaan yang ada dalam proses 
produksi batik cap modern beserta waktu dan biaya yang 
diperlukan untuk masing masing pekerjaan. 
b. Data mengenai hubungan antara masing-masing pekerjaan 
dalam proses produksi batik cap modern. 
4. Teknik Pengumpulan Data 
Untuk memperoleh data yang diperlukan dalam menganalisis, 
peneliti mengadakan penelitian dengan cara : 
a. Observasi yaitu dengan mengadakan pengamatan langsung di 
perusahaan. 
b. Wawancara yaitu dengan mengadakan wawancara langsung 
dengan kepala personalia, kepala bagian produksi, dan para 
pekerja bagian batik cap modern.  
c. Menyalin data yang diperlukan yaitu tentang bagaimana cara – 
cara pembuatan batik dan bahan- bahan apa saja yang di 
butuhkan dalam proses produksi batik cap atau catatan lain yang 
berhubungan. 
5. Teknik Analisis Data 
a. Mengidentifikasi semua pekerjaan yaitu memasukkan semua 
kegiatan dalam proses pembuatan batik cap dan waktu normal 
penyelesaian kegiatan tersebut. 
 
 
b. Menentukan urutan atau routing penyelesaian 
Pekerjaan-pekerjaan apa saja yang harus diselesaikan sebelum 
suatu pekerjaan dimulai, serta 
c. Menentukan perkiraan waktu kegiatan dengan rumus 
ET = 
6
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a = waktu optimis, waktu kegiatan bila semua berjalan dengan 
baik tanpa ada hambatan.  
m = waktu realistik, waktu kegiatan terjadi bila suatu kegiatan 
dilaksanakan dalam kondisi normal.  
b = waktu pesimis, waktu kegiatan bila terjadi hambatan atau 
penundaan lebih dari semestinya. 
d.  Menyusun diagram network 
1. Setiap kegiatan untuk menyelesaikan proses produksi 
secara keseluruhan ditulis dalam bentuk simbol (misalnya 
huruf atau angka). Waktu yang diperlukan untuk 
menyelesaikan pekerjaan tersebut ditulis disampingnya. 
Demikian pula pekerjaan yang harus diselesaikan sebelum 
pekerjaan tersebut dimulai ditulis di sebelah pekerjaan yang 
bersangkutan. 
2. Menggambarkan diagram network 
 Anak panah penuh sebagal simbol dan kegiatan atau 
aktivitas. 
 Lingkaran sebagai simbol dari pada kejadian. 
  Anak panah terputus-putus sebagai simbol aktivitas 
semu. 
Setiap pekerjaan ditulis dalam bentuk lingkaran dengan 
simbol pekerjaan tersebut ditulis di dalam lingkaran, berikut 
waktu yang dipergunakan untuk menyelesaikan pekerjaan 
tersebut. Pekerjaanpekerjaan tersebut disusun menurut 
urutan yang telah ditentukan dibubungkan dengan anak 
panah. 
3. Menentukan jalur penyelesaian pekerjaan yang terlihat pada 
diagram network, kemudian dihitung jumlah waktu yang 
dipergunakan dalam setiap jalur. Dengan langkah tersebut 
dapat ditemukan jalur yang paling panjang (paling lama) 
yang disebut dengan jalur kritis (critical path). 
e.  Mengidentifikasi Jalur Kritis dengan Metode Algoritma 
Metode algoritma merupakan metode untuk mempermudah 
analisis network dalarn mencari jalur kritis. Dengan 
menggunakan metode ini dapat diperoleh perhitungan yang lebih 
cepat, terutama dalam hal menentukan jalur kritis tidak perlu 
mengadakan perhitungan waktu yang dipergunakan untuk 
penyelesaian setiap jalur secara satu per satu. Dalam metode 
algoritma waktu yang akan dicari meliputi : 
1. ES : Earlies Start, merupakan waktu mulai paling awal dari 
suatu pekerjaan. 
2. EF : Earlies Finish, merupakan waktu penyelesaian paling 
awal dari suatu pekerjaan. 
3. LS : Latest Start, merupakan waktu mulai paling akhir dari 
suatu pekerjaan. 
4. LF : Latest Finish, merupakan waktu paling akhir untuk 
menyelesaikan pekerjaan. 
f . Estimasi Probabilitas 
Z = σTe
TeTd -
 
 Dimana: 
Z  =  Estimasi Probabilitas 
Td  =  Waktu penyelesaian yang dijadwalkan 
Te  =  Waktu penyelesaian yang diharapkan 
s Te  =  Deviasi standart untuk Te 
Nilai s Te didapatkan dengan menjumlahkan varian 
masing-masing kegiatan kritis 
 s Te = 
khusus
jalur
untuk
S
s 2ET  dan s 2Te =
2
6
÷
ø
ö
ç
è
æ - ab   
 
Keterangan: 
Te  =  Waktu penyelesaian yang diharapkan 
a =  Waktu optimis 
b =  Waktu pesimis 
BAB II  
GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN 
 
Sejarah berdirinya perusahaan 
PT. Batik Danar Hadi pada awalnya perusahaan ini  didirikan oleh 
Bapak Wongso Dinomo,  pada tahun 1967. Semuanya merupakan 
perusahaan yang berbentuk. Nama Danar Hadi merupakan gabungan 
nama yang diambil dari penggalan nama Ibu Hj. Danarsih dengan 
nama orang tuanya, Bapak Hadipriyono. Kemudian pada tahun 1967 
perusahaan ini berubah menjadi perusahaan perseorangan yang 
mendapat izin usaha dari Departemen Perdagangan No. 95.850.   
 PT. Batik Danar Hadi pada mulanya adalah perusahaan 
perseorangan yang merupakan home industry, yang perusahaannya 
menyediakan bahan baku dan pengolahan. Sedangkan para buruh 
perusahaan mengerjakan di rumah masing – masing. Hal ini 
dimungkinkan karena para buruh berasal dari daerah sekitar 
perusahaan. Dengan memadukan antara keuletan, keahlian, 
pengalaman dan jiwa wiraswasta serta keterbukaan menerima 
perkembangan mode dan cita rasa, Batik Danar Hadi berkembang dari 
home industry menjadi aset nasional yang kini melayani konsumen 
menengah keatas. 
 Pada tahun 1975, Batik Danar Hadi telah melebarkan sayap 
usahanya ke kota – kota besar diseluruh Indonesia, dengan cara 
membuka rumah – rumah batik serta rangkaian outlet lainnya. 
Ekspansi usaha dilakukan antara lain pada tahun 1981 dengan 
mendirikan pabrik pertenunan dan finishing, tahun 1990 dengan 
mendirikan pabrik pemintalan, dan tahun 1997 dengan membuka 
jaringan distribusi untuk menjangkau pasar yang lebih luas. 
 Pada tahun 1984, status perusahaan berubah menjadi perusahaan 
yang berbadan hukum resmi dari pemerintah yang kemudian bernama 
PT. Batik Danar Hadi yang diperkuat dengan Akte Notaris No. 17 
tanggal 11 Desember 1984, dengan nama notaris Maria Budi Santoso, 
SH.  
 Adapun ketentuan umumnya adalah sebagai berikut : 
1. Nama perusahaan  :  PT. Batik Danar Hadi 
2. Berdiri   : Tahun  1967,  dan  berubah menjadi  
PT  pada    
   tahun 1984                                                       
3.  Alamat perusahaan  : Jl. Dr.Radjiman 164 Surakarta 
4. Nama penanggung jawab : H. Santoso 
5. Bidang usaha  : Industri Perdagangan Batik 
6. No. Pokok wajib pajak : 1.245.900.4 – 526.000 
7. Status perusahaan  : Non fasilitas 
8. Izin H.O   : 503/24/v – 3/1995 tanggal 18 Januari 
1985 
 
 
B. Susunan Keputusan Dan Permodalan 
 Sesuai dengan akte notaris Maria Theresia Budi Santoso, SH, no. 
25 tanggal 16 Agustus, tentang pernyataan keputusan Rapat Umum 
Pemegang Saham PT. Batik Danar Hadi, tanggal 9 September 1998, 
susunan pengurus perseroan adalah sebagai berikut : 
 Komisaris  : Ny. Hj. Danarsih Santosa 
 Direktur Utama : R.H. Santosa 
 Direktur  : Ny. Hj. Diana Kusuma Dewati 
    : H. Dian Kusuma Wibawa  
    : H. Dewanto Kusuma Wibawa 
Berdasarkan akte pendirian PT. Batik Danar Hadi no. 17 tanggal 11 
desenber 1984 dan akte perubahannya no. 10 tanggal 3 Juli 1985, 
perusahaan telah memulai usahanya sejak tanggal 1 januari 1984 
dengan modal awal sebesar Rp. 1.200.000.000,00 dari 1.200 saham 
dengan nominal Rp. 1.000.000,00 per saham. Berdasar akte notaris 
Maria Theresia Budi Santosa, SH no. 27 tanggal 10 januari 1998 
tentang berita acara rapat pemegang saham tanggal 6 Juli 1994, telah 
disetujui oleh para pemegang saham, perubahan susunan 
permodalan. Modal dasar perusahaan diubah menjadi Rp. 
10.000.000.000,00 terdiri dari 10.000 saham dengan nilai nominal Rp. 
1000.000,00 per saham. Modal ditempatkan dan disetor penuh 
sebesar Rp.6.000.000.000,00 tersebut telah mendapat pengesahan 
dari menteri kehakiman RI . Sesuai dengan berita acara rapat para 
pemegang saham  tanggal 8 Juli 1996, akte notaris no. 75 tanggal 17 
Desember 1996 dan no. 25 tanggal 16 Agustus 1999, susunan pemilik 
saham dirubah. Dengan adanya perubahan tersebut, maka susunan 
pemilikan saham perusahaan adalah sebagai berikut : 
 
TABEL  II.1 
KEPEMILIKAN SAHAM 
PT. BATIK DANAR HADI SURAKARTA 
 
Nama Pemegang Saham Jumlah 
Saham 
Jumlah Nominal (Rp) 
Persero R.H. Santoso 3.432     3.432.000.000,00 
Persero Ny. Hj. Danarsih  Santosa 3.408     3.408.000.000,00 
Persero Ny. Hj. Diana Kusuma 
Dewati 
  120        120.000.000,00 
Persero H. Dian Kusuma Hadi   120        120.000.000,00 
Persero H. Dewanto Kusuma 
Wibawa 
  120        120.000.000,00 
Sumber : PT. Batik Danar Hadi Surakarta 
 
Tujuan Perusahaan 
Bidang usaha yang telah dijalani selama ini adalah industri 
perdagangan batik dan konveksi melalui kantor pusatnya di Surakarta, 
dan kantor – kantor cabangnya yang tersebar dibeberapa kota besar di 
Indonesia. Adapun tujuan perusahaan Batik Danar Hadi adalah 
sebagai berikut : 
1. Melestarikan budaya bangsa khususnya yang bersifat tradisional 
supaya tetap lestari pada masyarakat globalisasi sekarang ini, 
sesuai dengan mottonya “Tradisi Batik Asli “ 
2. Memperoleh keuntungan 
3. Mensejahterakan karyawan 
4. Mencukupi kebutuhan sandang bagi masyarakat 
5. Membuka lapangan pekerjaan 
C. Lokasi Perusahaan 
Lokasi perusahaan PT. Batik Danar Hadi berada di Jl. Dr. Radjiman 
164 Surakarta, sejak berdiri sampai sekarang lokasi tersebut belum 
pernah berpindah tempat. Perusahaan ini mempunyai dua bangunan 
dengan fungsi berbeda, bangunan terletak di bagian depan digunakan 
untuk rumah batik atau lebih dikenal dengan sebutan showroom. 
Sedangkan bangunan terletak dibagian belakang digunakan untuk 
berlangsungnya proses produksi. Bangunan yang satu lagi digunakan 
untuk kantor yang terdiri dari empat lantai. Lantai pertama untuk 
bagian umum dan penerimaan barang jadi, lantai dua untuk bagian 
pemasaran, lantai tiga untuk bagian akuntansi, dan lantai empat untuk 
bagian Electronic Data Processing ( EDP ) dan bagian keuangan. 
 
D.  Struktur Organisasi dan Deskripsi Jabatan 
Struktur organisasi adalah suatu kerangka yang menunjukkan 
hubungan antara pejabat maupun bidang kerja yang satu dengan 
yang lainnya sehingga akan tampak struktur kepegawaiannya. 
Dengan adanya struktur organisasi yang baik, maka akan dapat 
diketahui mengenai kedudukan, tanggung jawab, wewenang, tugas, 
dan kewajiban dari masing – masing pegawai. Dengan adanya 
struktur organisasi yang baik, maka akan diperoleh keterangan 
mengenai : 
1. Besar kecilnya perusahaan yang bersangkutan 
2. Saluran tanggung jawab dari masing – masing pegawai 
3. Jabatan yang terdapat dalam organisasi beserta jabatannya 
4. Perincian dan tugas – tugas dari masing – masing unit organisasi 
Struktur organisasi menunjukkan perwujudan hubungan antar fungsi, 
wewenang, dan tanggung jawab dari masing – masing pegawai. 
Pimpinan menentukan kepada bawahan mengenai pekerjaan atau 
tugas. Direktur utama membawahi bagian – bagian yang masing – 
masing dipimpin oleh seorang manajer. Para manajer tersebut 
membawahi dan mengawasi langsung semua aktivitas karyawan, 
meskipun semua bagian saling berhubungan, tetapi setiap bagian 
memiliki tugas yang berbeda antara satu dengan yang lainnya. 
Hubungan wewenang dan tanggung jawab seorang pegawai 
didasarkan pada PT. Batik Danar Hadi Surakarta ditunjukkan pada 
gambar sebagai berikut.   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
STRUKTUR ORGANISASI 
PT. Batik Danar Hadi Surakrta 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Dewan Komisaris 
Presiden Direktur 
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Managing Director 
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Sumber : PT. Batik Danar Hadi Surakarta 
GA MBAR II.1 
STRUKTUR ORGANISASI 
PT. Batik Danar Hadi Surakrta 
 
Hubungan wewenang dan tanggung jawab seseorang didasarkan 
pada tugas masing – masing dalam struktur organisasi yang telah 
ditetapkan. Adapun tugas wewenang dan tanggung jawab yang ada di 
PT. Batik Danar Hadi Surakarta adalah sebagai berikut : 
1. Dewan komisaris 
Mengawasi jalannya perusahaan, agar tindakan yang dilakukan 
oleh para direksi beserta stafnya tidak menyimpang dari tujuan 
yang telah ditetapkan. Dan mempunyai wewenang mengajukan 
usul kepada RUPS untuk mengangkat atau memberhentikan 
direksi. 
2. Presiden Direktur 
Tugas : 
a. Merencanakan kegiatan perusahaan  
b. Menghubungkan, menyatupadukan, dan menyelaraskan 
pekerjaan karyawan sehingga semuanya berlangsung secara 
tertib, dan  
c. Memperbaiki kekurangan – kekurangan dan ketidakpastian 
yang timbul pada struktur organisasi. 
Wewenang 
Memutuskan hal – hal yang berhubungan dengan kegiatan 
perusahaan dengan kegiatan perusahaan 
 
 
 
3. Seksi Design 
Tugas : 
a. Menciptakan berbagai variasi design, dari yang tradisional 
hingga yang bernuansa modern, sehingga terdapat banyak 
pilihan yang bisa ditawarkan. 
b. Mengamati gejolak atau keinginan konsumen terhadap motif – 
motif batik terbaru. 
4. Internal Auditor 
Tugas : 
Memeriksa administrasi perusahaan dan menganalisis laporan 
keuangan perusahaan, menganalisis serta memberikan informasi 
yang dibutuhkan oleh presiden direktur mengenai keadaan 
keuangan perusahaan. 
5. Electronic Data Processing ( EDP ) 
Tugas : 
a. Membantu pekerjaan yang dilakukan oleh semua bagian di 
perusahaan dengan menggunakan perangkat komputer. 
b. Menciptakan analisis sistem yang sesuai dengan keadaan 
pekerjaan masing – masing bagian dan dilanjutkan dengan 
pembuatan program. Dalam melakukan kegiatan ini, bagian 
EDP bertanggung jawab secara langsung kepada presiden 
direktur. 
 
 
6. Bagian Pengadaan  
Tugas : 
a. Memenuhi permintaan bahan – bahan yang diperlukan oleh 
bagian produksi 
b. Bertanggung jawab atas tersedianya bahan produksi dan 
peralatan, serta bertanggung jawab terhadap pemeliharaannya 
c. Memberikan laporan pengeluaran bahan untuk proses 
produksi. 
7. Bagian Produksi 
Tugas : 
a. Bertanggung jawab terhadap proses dan hasil produksi baik 
kualitas maupun kuantitasnya 
b. Menangani masalah penyimpangan dan pemeliharaan hasil – 
hasil produksi serta alat – alat produksi 
c. Melaporkan hasil produksi dan mendistribusikannya ke bagian 
pemasaran 
8. Bagian Pemasaran  
Tugas : 
a. Memenuhi atau mengirim hasil produksi ke cabang – cabang di 
seluruh Indonesia 
b. Mendistribusikan ke rumah – rumah batik Danar Hadi 
c. Menangani ekspor ke luar negeri 
 
 
Wewenang : 
a. Merencanakan memimpin serta mengawasi kegiatan 
pemasaran yang meliputi kegiatan penjualan, promosi, 
penyerahan barang, dan pelayanan pada konsumen  
b. Menentukan kebijakkan dalam bidang promosi dan penjualan 
misalnya dengan cara iklan, pameran, peragaan busana, dan 
lain – lain. 
9. Bagian Keuangan 
Tugas : 
a. Bertanggung jawab terhadap penerimaan, penyimpanan, dan 
pengeluaran uang untuk keperluan perusahaan. 
b. Mengurus pembagian gaji karyawan dan bantuan keuangan 
untuk kesejahteraan karyawan. 
c. Menghitung keperluan keuangan baik ke dalam maupun keluar 
perusahaan 
d. Bertanggung jawab atas pembuatan laporan keuangan. 
10. Bagian Akuntansi 
Tugas : 
a. Mencatat semua transaksi yang terjadi dalam perusahaan 
b. Bertanggung jawab terhadap keamanan dokumen – dokumen 
keuangan perusahaan  
c. Memberikan informasi keuangan kepada pihak – pihak yang 
berkepentingan dalam perusahaan 
d. Mencatat kekayaan perusahaan  
e. Pada setiap akhir periode, membuat neraca dan laporan rugi – 
laba perusahaan 
11. Bagian Urusan Umum 
Tugas : 
a. Merawat dan memelihara kekayaan yang dimiliki perusahaan 
seperti gedung, mesin, dan peralatan lain 
b. Mengatur, menyiapkan, dan menjamin agar kebutuhan tiap 
bagian dalam perusahaan dapat terpenuhi pada waktu yang 
telah ditetapkan. 
12. Bagian Personalia 
Tugas : 
a. Menciptakan suasana dan lingkungan kerja yang baik untuk 
mencegah terjadinya perpindahan tenaga kerja 
b. Bertanggung jawab atas segala tindakan tenaga kerja selama 
melaksanakan tugas 
c. Menjamin keadilan dalam hubungan kemanusiaan antar 
karyawan  
d. Mengatur segala kebutuhan karyawan 
e. Memberikan dorongan motivasi kerja karyawan 
Wewenang : 
a. Menentukan dan memenuhi jumlah tenaga kerja yang 
dibutuhkan sesuai dengan klasifikasi yang telah ditentukan 
oleh perusahaan  
b. Menyeleksi calon karyawan yang akan diterima  
c. Mengatur kenaikan pangkat dan jabatan 
d. Mengatur kenaikan gaji berdasarkan penilaian kinerja 
karyawan 
13. Bagian Konveksi 
Tugas : 
a. Membuat dan merancang pola – pola busana yang “up to date” 
b. Memantau model – model busana ynag disukai konsumen 
c. Menentukan ukuran yang tepat, misalnya small, medium, large, 
extra large, atau doubel large 
d. Menentukan warna – warna yang sesuai untuk setiap produk 
e. Menentukan bentuk jahitan yang disukai konsumen, misalnya 
bordir, jahit, atau jahit tidak tampak 
14.  Bagian Pembelian 
Tugas : 
a. Mengurusi pembelian alat – alat dan bahan – bahan sesuai 
dengan order pembelian dan bagian pengadaan 
b. Memantau perkembangan harga bahan yang diperlukan 
perusahaan  
c. Mengambil dan memeriksa bahan – bahan dari pemasok 
d. Bertanggung jawab atas pembuatan laporan pembelian 
e. Mendistribusikan barang – barang yang baru datang ke bagian 
pengadaan sesuai dengan jumlah dan mutunya 
 
 
15. Seksi Sosial 
Tugas : 
Mengelola dan menyalurkan sumbangan untuk korban bencana 
alam, anak – anak yatim piatu, perayaan 17 Agustus, dan 
sumbangan untuk mahasiswa KKN  
Aspek Personalia 
a.  Jumlah tenaga kerja 
PT . Batik Danar Hadi Surakarta mempunyai karyawan sebanyak 
1684 orang, dengan perincian karyawan bulanan sebanyak 745 
orang, dan karyawan harian  atau borongan sebanyak 939 orang. 
b.  Sistem penerimaan karyawan 
Adapun sistem penerimaan karyawan pada PT batik danar Hadi 
surakarta dengan dua cara, yaitu  : 
1. Internal 
Mencari tenaga kerja yang berkualitas dan mampu 
melaksanakan tugas, yang diambil dari tenaga kerja yang 
sudah ada di dalam perusahaan, dengan asumsi 
pengembangan karyawan. 
2. Eksternal 
Apabila terdapat formasi yang kosong dan harus diisi oleh 
seseorang yang berkualitas yang dibutuhkan, maka cara yang 
diambil adalah dengan mengadakan test bagi calon karyawan 
dari luar perusahaan. 
 
c. Jam Kerja dan Cuti 
PT. Batik Danar Hadi menetapkan jam kerja menjadi tiga shift, 
yaitu : 
1.   Shift Normal, jam 08.00 sampai dengan 16.00 dengan 
ketentuan tambahan berupa aturan sabtu tidak masuk kerja 
dengan pengertian bukan berupa hak libur. Sehingga bila ada 
kondisi yang mewajibkan untuk masuk, maka karyawan 
diwajibkan untuk masuk tanpa ada uang lembur. 
2. Shift Showroom, yaitu 09.00 sampai dengan 15.00 merupakan 
shift pertama, jam 15.00 samapi dengan 21.00 merupakan shift 
kedua. 
3. Shift Satpam  yaitu jam 07.00 sampai dengan 15.00 adalah 
shift yang pertama. Jam 15.00 sampai dengan jam 23.00 
adalah shift kedua, dan shift yang ketiga adalah jam 23.00 
sampai dengan jam 07.00 pagi. 
Adapun cuti yang diberikan oleh perusahaan antara lain : 
a). Cuti Tahunan 
Cuti tahunan diberikan dengan ketentuan 12 bulan kerja. 
Karyawan dapat mengambil cuti 12 hari yang diambil 
sebanyak empat kali 
b). Cuti Sakit 
Cuti sakit diberikan dengan ketentuan sebagai berikut : tiga 
bulan pertama mendapatkan gaji 100%, tiga bulan kedua 
mendapatkan gaji 75 %, tiga bulan ketiga mendapatka gaji 
50%, tiga bulan keempat mendapatkan gaji 25 %, dan jika 
belum sembuh juga terpaksa dilakukan pemutusan 
hubungan kerja.   
c). Cuti Melahirkan  
Cuti melahirkan diberikan dengan ketentuan sampai 
melahirkan anak kedua selama tiga bulan cuti akan 
mendapatkan gaji 100%. 
d. Sistem Pembayaran Gaji 
Sistem pembayaran gaji di perusahaan, digolongkan menjadi 
tiga seperti berikut : 
1. Sistem Bulanan  
Untuk pembayaran sistem bulanan dilakukan pada tanggal 1 
dan setiap tanggal 5 setiap bulannya. Besarnya upah pokok 
disesuaikan dengan upah minimum Regional ( UMR ). 
2. Sistem Harian 
Untuk sistem harian pembayaran gaji dilakukan mingguan, 
yaitu setiap hari sabtu. 
3. Sistem Borongan  
Untuk pembayaran borongan dilakukan mingguan yaitu setiap 
hari sabtu, pembayaran diberikan sesuai dengan banyaknya 
produk yang dihasilkan.  
e.  Fasilitas Dan Jaminan Sosial 
Selain memberikan gaji dan upah bagi karyawan sebagai 
kompensasi atas hasil kerjanya, perusahaan juga memberikan 
fasilitas untuk meningkatkan kesejahteraan karyawan. Fasilitas 
perusahaan tersebut dapat berupa : 
1. Bantuan pengobatan dengan menyediakan dokter perusahaan 
dan setiap biaya pengobatan ditanggung perusahaan termasuk 
obat yang telah dibeli. 
2. Kegiatan olah raga dan kesenian seperti tennis lapangan, tenis 
meja, senam ( khusus karyawan ), bulu tangkis, musik 
karawitan, dan lain – lain. 
3. Masjid  
Sedangkan jaminan sosial yang diberikan oleh 
perusahaan adalah :Tunjangan hari tua 
1. Asuransi kematian 
Usaha yang dilakukan untuk pengembangan karyawan PT. 
Batik Danar Hadi untuk meningkatkan produktivitas kerja 
antara lain dengan mengikutsertakan karyawan jika ada 
kegiatan atau pembinaan sesuai dengan job description 
masing – masing seperti seminar, loka karya, simposium, 
dan lain – lain. 
 
 
 
 
 
Aspek Produksi  
 Proses  pembuatan produk batik pada PT. Batik Danar Hadi ada 
tiga macam yaitu : 
1. Proses Tradisional 
Biasanya digunakan untuk motif klasik atau tradisional yang 
terdiri dari : 
a. Proses Cap 
Proses ini dilakukan dengan proses cap pada kain mori, motif 
batik ini biasanya motif modern dan kombinasi. 
b. Proses Tulis 
Proses ini dilakukan dengan membatik diatas kain mori dengan 
menggunakan canting, didalam penggerjaannya dibutuhkan 
kesabaran dan ketelitian pada proses tulis ini dibutuh kan waktu 
yang lama. 
c. Proses modern 
Proses ini digunakan untuk motif – motif modern, berupa proses 
printing. 
2. Proses gabungan  
Proses ini digunakan untuk design motif yang memerlukan teknis 
gabungan, baik karena faktor design maupun ekonominya. 
 
 
 
 
a. Proses cap 
1). Nganji atau melayor  
Bahan mori direbus dengan maksud untuk menghilangkan 
kanji yang menempel dan apabila diberi pewarna mudah 
meresap dan merata. 
2). Ngemplong 
Memukul-mukul kain yang telah diberi kanji dengan maksud 
agar permukaan bahan lebih halus apabila dibatik atu dicap. 
3). Mbatik atau Ngecap 
Memberi motif pada bahan kain atau mori dengan lilin 
menggunakan alat cap yang terbuat dari tembaga  dengan 
motif yang dikehendaki. 
4). Medel 
Pemberian warna hitam pada kain atau mori dengan 
menggunakan alat cap. 
5). Ngelorod 1 
Tahap ini dilakukan dengan menghilangkan lilin pada kain 
setelah proses pembatikan. 
6). Ngelorod 2 
Menghilangkan lilin pada kain setelah ngelorod 1.  
7). Cap drik  
Menutup sebagian warna dasar yang telah jadi agar tidak 
hilang setelah pemberian warna berikutnya . 
 
8). Nyoga 
Pemberian warna dasar coklat sebagai salah satu ciri khas 
batik. 
b. Proses Tulis 
1). Pertama – tama siapkan mori  yang siap didesain. 
2). Hasil desain akan dibatik dengan menggunakan canting 
3). Hasil pembatikan akan dicelup warna soga ( warna abu – 
abu ) 
4). Hasil pewarnaan akan dilorot 
5). Hasil lorot akan dikemplong 
6). Hasil kemplong dilipat, ditempel label dan dikemas dalam 
plastik, selanjutnya siap dipasarkan 
c. Proses Printing  
Proses printing ( tekstil motif batik ) proses sablon. Ada tiga 
jenis proses printing yang digunakan PT. Batik Danar Hadi 
yaitu: 
1). Hand print 
2). Flat Print  
3). Rotary 
Sedangkan urutan pengerjaan sebagai berikut : 
1.) Melalui proses fotografi dibuat klise 
2.) Klise dicetak ke dalam screen ( layar ) dengan melalui 
proses kimiawi 
3.) Screen ini digunakan untuk mencetak desain kain 
Jenis produk PT. Batik Danar Hadi secara garis besar dapat 
dibedakan menjadi dua : 
1. Bahan Batik  
Merupakan produk basic PT. Batik Danar Hadi Surakarta, 
perusahaan memproduksi batik dengan bermacam motif 
seperti motif modern dan motif tradisional dan dengan 
berbagai macam jenis kain misalnya sutera. 
2. Bahan Jadi 
 Selain memproduksi batik, perusahaan juga memproduksi 
bahan jadi, jenis ini dibuat untuk meningkatkan Value added 
product basic melalui perancang busana yang kompeten. 
 
 Aspek Pemasaran  
Setelah menerima bahan – bahan batik dari bagian produksi, 
bagian pemasaran memegang peranan penting. Adapun tugas dari 
bagian ini adalah sebagai berikut:  
1. Memasarkan produk dengan cara berikut ini : 
a. Menjual produk – produk di rumah – rumah batik Danar Hadi di 
seluruh Indonesia. 
b. Mengekspor ke luar negeri, misalnya Eropa, Asia, Australia. 
c. Menyalurkan ke toko – toko agen, misalnya : Matahari, Golden 
Trully, Sarinah, dan lain – lain. 
2.  Menghadapi persaingan, yaitu : 
a. Menjual dengan harga bersaing. 
b. Menjual produk dengan motif – motif  khas. 
3. Mengembangkan dan meningkatkan pemasaran, yaitu : 
a. Mengadakan pameran busana. 
b. Menciptakan motif – motif baru. 
c. Memasang iklan. 
d. Mendirikan rumah batik. 
4. Mendistribusikan kain batik ke bagian konveksi dengan maksud 
untuk memberi nilai tambah pada kain batik. 
5. Menentukan harga standart 
Setelah barang selesai dibuat dan siap untuk dipasarkan, tahap 
berikutnya dalam proses pemasaran adalah menentukan metode 
dan rute yang dipakai untuk menyalurkan barang tersebut ke 
pasar. Saluran distribusi yamg dipakai PT. Batik Danar Hadi 
Surakarta yaitu : 
a. Produsen ® konsumen 
b. Produsen ® pengecer  ® konsumen 
c. Produsen ® pedagang besar  ® pengecer  ® konsumen  
BAB III 
ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN 
 
A. Laporan Magang Kerja 
Fakultas Ekonomi Universitas Sebelas Maret Surakarta mewajibkan 
bagi para mahasiswa untuk melakukan Magang kerja atau praktek 
kerja lapangan,sebagai syarat dalam penulisan tugas akhir yang harus 
dilaksanakan oleh mahasiswa jenjang Diploma Tiga Manajemen 
Industri. Dengan magang kerja ini, mahasiswa akan mendapatkan 
pengalaman sebagai calon tenaga kerja yang profesional, serta dapat 
mengimbangi antara teori yang diperoleh selama kuliah dengan 
praktek yang diperoleh dalam dunia kerja nyata. 
Magang kerja dilakukan di PT. Danar Hadi Pusat yang terletak di Jl. 
Dr Radjiman no. 164 surakarta. Magang kerja dilaksanakan selama 2 
minggu, dengan lima hari kerja dalam seminggu. Peserta magang 
ditempatkan di bagian akuntansi. Jam kerja peserta magang sama 
dengan jam kerja karyawan yaitu jam 08.00 sampai dengan jam 16.00, 
dengan istirahat mulai jam 11.30 sampai dengan jam 12.30. perincian 
magang kerja adalah sebagai berikut : 
1. Hari pertama 
Perkenalan para peserta magang dengan para karyawan dan staf 
di bagian akuntansi dan bagian personalia. 
 
 
2. Hari ke – 2 sampai dengan hari ke – 4 
Memasukkan data dan menghitung daftar gaji karyawan kedalam 
komputer 
3. Hari ke – 5 
Memasukkan daftar nota dan faktur penjualan dari cabang – 
cabang PT. Danar Hadi di seluruh Indonesia 
4. Hari ke – 6 
Mengecek barang di gudang penyimpanan, serta mencatat jenis 
barang, kode barang, jumlah barang, serta harga barang. 
Kemudian dimasukkan di komputer dan menghitungnya. 
5. Hari ke – 7  
Merekap nota penjualan  dan memasukkan kedalam komputer. 
6. Hari ke – 8 
Mengirim rekapan nota penjualan ke cabang – cabang PT. Batik 
Danar Hadi di seluruh Indonesia. 
7. Hari ke – 9 sampai dengan hari ke – 10 
memasukkan data piutang dagang perusahaan ke dalam komputer 
serta menghitungnya 
B. Identifikasi Aktivitas Yang Diperlukan 
Guna memudahkan tahap penyelesaian proses produksi secara 
menyeluruh, diperlukan adanya diagram yang menunjukkan urutan 
kegiatan. Diagram tersebut adalah diagram network. Diagram network  
merupakan gambaran dari seluruh aktivitas dalam proses produksi, 
maka dalam penyusunan diagram network perlu diketahui kegiatan – 
kegiatan yang harus dilaksanakan. Pada proses produksi Batik Cap 
PT. Batik Danar Hadi Surakarta sehingga diperlukan pengetahuan 
tentang kegiatan – kegiatan tersebut agar dapat menentukan urutan 
kegiatan secara keseluruhan dengan benar. Aktivitas – aktivitas yang 
yang diperlukan dalam proses produksi batik cap di perusahaan batik 
PT. Batik Danar Hadi Surakarta meliputi : 
1. Nganji atau melayor  
Bahan mori direbus dengan maksud untuk menghilangkan kanji 
yang menempel dan apabila diberi pewarna mudah meresap dan 
merata. 
2. Ngemplong 
Memukul-mukul kain yang telah diberi kanji dengan maksud agar 
permukaan bahan lebih halus apabila dibatik atu dicap. 
3. Mbatik atau Ngecap 
Memberi motif pada bahan kain atau mori dengan lilin 
menggunakan alat cap yang terbuat dari tembaga  dengan motif 
yang dikehendaki. 
4. Medel 
Pemberian warna hitam pada kain atau mori dengan menggunakan 
alat cap. 
5. Ngelorod1 
Tahap ini dilakukan dengan menghilangkan lilin pada kain setelah 
proses pembatikan. 
 
6. Ngelorod 2 
Menghilangkan lilin pada kain setelah ngelorod 1.  
7. Cap drik  
Menutup sebagian warna dasar yang telah jadi agar tidak hilang 
setelah pemberian warna berikutnya . 
8. Nyoga 
Pmberian warna dasar coklat sebagai salah satu ciri khas batik. 
C. Routing Proses Produksi 
Routing proses produksi adalah kegiatan – kegiatan yang ada dalam 
proses produksi diurutkan dan  juga ditentukan, sehingga akan dapat 
diketahui kegiatan  yang harus diselesaikan terlebih dahulu sebelum 
kegiatan lain dapat dimulai. Agar dapat diketahui nya hubungan 
ketergantungan antar kegiatan. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
TABEL III.1 
JENIS DAN URUTAN KEGIATAN 
PROSES PRODUKSI BATIK CAP 
PT. BATIK DANAR HADI SURAKARTA 
 
NO Aktivitas Simbol 
Kegiatan 
Kegiatan 
Yang 
Mendahului 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
Melayor atau Nganji 
Ngemplong 
Mbatik atau Ngecap 
Medel 
Ngelorod 1 
Ngelorod 2 
Cap drik 
Nyoga 
A 
B 
C 
D 
E 
F 
G 
H 
- 
A 
B 
C 
D 
E 
F 
G 
Sumber : PT. Batik Danar Hadi Surakarta 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
TABEL III.2 
WAKTU NORMAL KEGIATAN  
PROSES PRODUKSI BATIK CAP 
PT. BATIK DANAR HADI SURAKARTA 
(DALAM SATUAN MENIT) 
 
NO Aktivitas Simbol Kegiatan Waktu 
 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
Melayor atau Nganji 
Ngemplong 
Mbatik atau ngecap 
Medel  
Ngelorod 1 
Ngelorod 2  
Cap drik 
Nyoga 
A 
B 
C 
D 
E 
F 
G 
H 
32 
13 
57 
18 
20 
20 
18 
1,6 
Sumber : PT. Batik Danar Hadi Surakarta 
 
D. Perkiraan Waktu Kegiatan 
Didalam menentukan perkiraan waktu untuk masing-masing kegiatan 
dengan  tepat tidaklah mudah,maka dari itu faktor-faktor 
ketidakpastian harus diperhitungkan, sehingga dalam penentuan 
waktu masing – masing kegiatan digunakan metode PERT. Metode 
PERT didasarkan pada tiga macam perkiraan waktu, yaitu waktu 
optimistik, waktu realistik, dan waktu pesimistik. dengan perhitungan 
perkiraan waktu sebagai berikut : 
 
  
Dalam menghitung perkiraan waktu penyelesaian aktivitas ( Et ) 
dalam tabel di atas dapat dihitung dengan menggunakan rumus rata – 
rata tertimbang sebagai berikut : 
 
6
4 bma
Et
++
=  
 keterangan : 
Et : Waktu penyelesaian yang diharapkan dari suatu 
pekerjaan 
a : waktu optimistik, yaitu kegiatan bila semuanya 
berjalan 
baik tanpa ada hambatan. 
m : Waktu realistik ( waktu normal ), yaitu waktu 
kegiatan 
yang terjadi apabila suatu kegiatan dilaksanakan 
dalam kondisi normal dengan penundaan yang dapat 
diterima 
b :Waktu pesimistik, yaitu kegiatan apabila terjadi 
hambatan– 
hambatan dan penundaan yang lebih dari 
semestinya. 
Adapun penghitungan perkiraan waktu penyelesaian aktivitas ( Et ) 
masing – masing kegiatan adalah : 
A. 
6
32)25(420 ++
=Et  = 25,33 
B. 
6
19)13(48 ++
=Et  = 13,17 
C. 
6
60)47(435 ++
=Et = 47,17 
D. 
6
25)18(413 ++
=Et  = 18,33 
E.  
6
30)20(416 ++
=Et  = 21 
F. 
6
30)20(416 ++
=Et  = 21 
G. 
6
25)4(1812 ++
=Et  = 18,17 
H. 
6
13)7(44 ++
=Et  = 7.5 
 
E. Identifikasi Jalur Kritis 
Setelah diketahui identifikasi kegiatan, urutan kegiatan, dan perkiraan 
waktu kegiatan dalam proses produksi, maka dapat dibuat diagran 
network.  
1. Berikut ini adalah diagram network proses pembuatan batik cap 
pada PT. Batik Danar Hadi Surakarta 
 
 
 
 
 
 
TABEL III.4 
PENYELESAIAN PEMBUATAN BATIK CAP 
PT. BATIK DANAR HADI SURAKARTA 
 
No Aktivitas Simbol kegiatan Kegiatan yang 
mendahului 
Perkiraan 
waktu ( 
Et) 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
1 – 2 
2 –3 
3 – 4 
4 – 5 
5 – 6 
6 – 7 
7 – 8 
8 – 9 
A 
B 
C 
D 
E 
F 
G 
H 
- 
A 
B 
C 
D 
E 
F 
G 
25.33 
13.17 
47,17 
18,33 
21 
21 
18,17 
7,5 
Sumber : Data Primer Yang Diola 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Jika dilihat dari jalur diatas, maka jalur  ( A – B – C– D – E – F – G 
– H  ) merupakan jalur, yang disebut dengan jalur kritis dengan 
waktu 171.67 menit. Waktu penyelesaian pekerjaan pada jalur kritis 
merupakan waktu penyelesaian pekerjaan secara keseluruhan. 
2. Metode Alogaritma 
Setelah diagram network dibuat, dapat ditentukan jalur kritis melalui 
identifikasi peristiwa – peristiwa yang dihubungkan oleh kegiatan – 
kegiatan dengan waktu longgar nol atau EF = LF, untuk 
mengetahui waktu paling akhir dalam memulai maupun mengakhiri 
( LS dan LF ). 
Dengan menggunakan perhitungan maju untuk menentukan ES 
dan EF terdahulu. Diketahui bahwa waktu penyelesaian adalah 
171.67menit. agar tidak mengganggu waktu penyelesaian proyek, 
maka pada menit ke 171.67 merupakan waktu paling akhir dari 
kegiatan proyek atau waktu paling akhir pekerjaan boleh terjadi. 
Dengan menggunakan acuan bawah ini, aktivitas atau pekerjaan 
boleh terjadi. 
ES : Waktu paling awal kegiatan dapat dimulai 
EF : Waktu selesai paling awal suatu kegiatan dilaksanakan 
LS : Waktu paling akhir kegiatan boleh dimulai tanpa  
Memperlambat proses  produksi secara keseluruhan. 
LF : Waktu paling akhir kegiatan boleh selesai tanpa 
Memperlambat proses  produksi 
 Dengan acuan  tersebut diperoleh perhitungan sebagai berikut : 
TABEL III.5 
IDENTIFIKASI JALUR KRITIS / BUKAN KRITIS PROSES PRODUKSI 
BATIK CAP 
PT. BATIK DANAR HADI SURAKARTA 
 
 
Kegiatan Kegiatan 
Yang 
Mendahului 
Waktu 
( 
Menit 
) 
ES  
( Early 
Start ) 
EF 
( Early 
Finish 
) 
LS  
( latest 
start ) 
LF  
( latest 
finish ) 
Slack 
A 
B 
C 
D 
E 
F 
G 
H 
- 
A 
B 
C 
D 
E 
F 
G 
 
25.33 
13.17 
47,17 
18,17 
21 
21 
18,17 
7,5 
0 
 25.33 
          
38.5 
85.67 
104 
125 
146 
164.17 
25.33 
38.5 
85.67 
104 
125 
146 
164.17 
171.67 
0 
25.33 
38.5 
85.67 
104 
125 
146 
164.17 
 
25.33 
38.5 
85.67 
104 
125 
146 
164.17 
171.67 
kritis 
kritis 
kritis 
kritis 
kritis 
kritis 
kritis 
kritis 
Sumber : Data Primer Yang Diolah 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Dari tabel diatas dapat dilihat bahwa kegiatan yang mempunyai ES 
sama dengan LS, dan EF sama dengan LF merupakan kegiatan kritis. 
Urutan dari kegiatan – kegiatan kritis tersebut dinamakan jalur kritis. 
F. Menghitung Probabilitas Penyelesaian 
Waktu penyelesaian selama 171.67menit merupakan waktu minimum 
dalam penyelesaian proses produksi, atas waktu yang diharapkan (Et) 
dari hasil perencanaan proses produksi dengan analisis network 
dengan menggunakan metode PERT dan CPM. Sedangkan waktu 
penyelesaian yang dijadwalkan atau ditargetkan oleh perusahaan 
adalah selama 180 menit. 
Dengan waktu tersebut dapat dihitung seberapa besar probabilitas  
penyelesaian proses pembuatan batik cap dapat diselesaikan tepat 
waktu yang diharapkan, adapun perhitungannya : 
Varian masing – masing jalur kritis : 
2s  Te  = úû
ù
êë
é -
6
ab 2
 
Keterangan : 
Te  = Waktu penyelesaian yang di harapkan  
a  = Waktu optimis 
b  = waktu pesimis  
2s  1 – 2  = úû
ù
êë
é -
6
2032
2
  = 4 
2s  2 – 3 = úû
ù
êë
é -
6
819 2
   = 3.36 
2s  3 – 4  = úû
ù
êë
é -
6
3560 2
             = 17.36 
2s  4 - 5 = úû
ù
êë
é -
6
1325 2
   =  4 
2s 5– 6 =
2
6
1630
úû
ù
êë
é -  = 5.44 
2s  6– 7  = úû
ù
êë
é -
6
1630 2
  = 5.44 
2s  7– 8  = úû
ù
êë
é -
6
1225 2
  = 4.69 
2s  8 – 9  = úû
ù
êë
é -
6
413 2
  = 2.25 
 
Jumlah  = 46.54 
Standar Deviasi Proyek 
s Te = 25.269.444.544.5436.1736.34 +++++++  
  = 54.46  
  = 6.82 
 Varian Standart Normal 
Z = Te
TeTd
s
-
 
Z = 
82,6
67.171180 -
  
 
Z = 1,22 
 
 
 
 
            Te         Td 
          171.67    180 
 
 
Gambar III.2 
KURVA PROBABILITAS 
 
 Area dibawah kurva normal untuk Z = 1,22 adalah 0,88877 (tabel 
Kurva Normal). Dengan demikian probabilitas penyelesaian proyek secara 
keseluruhan dalam waktu 180 menit adalah sekitar 0,88877 atau 89%. 
     
 
 
 
 
BAB IV 
KESIMPULAN DAN SARAN  
 
 
A. KESIMPULAN 
Berdasarkan perhitungan dari hasil penelitian pada perusahaan 
PT. Batik Danar Hadi maka dapat ditarik beberapa kesimpulan antara 
lain:  
1. Urutan-urutan dalam melakukan proses produksi pembuatan 
batik cap pada perusahaan PT. Batik Danar Hadi  yaitu 
kegiatan; nganji atau melayor (A), ngemplong (B), mbatik atau 
ngecap (C), medel (D), ngelorod 1 (E), ngelorod 2 (F), cap drik 
(G), nyoga (H).  
2. Dengan menggunakan metode PERT maka dapat diperoleh 
jalur kritis yaitu nganji atau melayor (A), ngemplong (B), mbatik 
atau ngecap (C), medel (D), ngelorod 1 (E), ngelorod 2 (F), cap 
drik (G), nyoga (H).Waktu yang dibutuhkan pada jalur kritis 
adalah 171.67 menit.  
3. Hasil estimasi probabilitas waktu penyelesaian selama 180 
menit sebesar 0,88877 yang berarti bahwa perusahaan memiliki 
kemungkinan sebesar 89 % untuk memenuhi penyelesaian 
proses produksi sesuai dengan waktu yang dijadwalkan.  
 
 
B. SARAN. 
Dari hasil observasi diketahui perusahaan belum menggunakan 
analisis network  dalam perhitungan waktu proses produksi, 
perusahaan masih menggunakan perkiraan dengan waktu 180 menit 
untuk menyelesaikan kain batik cap yang berukuran 2 x 4 m. Dengan 
hasil analisis, maka perusahaan disarankan sebagai berikut :  
1.  Dengan berbagai kemudahan dan keuntungan yang dimiliki oleh 
metode analisis network dengan PERT maka perusahaan 
diharapkan mencoba menerapkan metode tersebut untuk 
pelaksanaan proses produksi diharapkan agar mencapai hasil 
yang optimal. 
2.  Untuk melakukan kegiatan pengawasan proses produksi 
disarankan perusahaan menyesuaikan antara waktu yang 
diharapkan terhadap waktu yang dijadwalkan sebagai suatu 
pedoman agar keterlambatan proses produksi dapat dihindari. 
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